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Verfahren zur H rstellung eines mehrschichtigen Folien-Verbundes 
fur Verpackungsmaterialen 

Vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Verpackungs- 
materials aus einem flexiblen, mehrschichtigen Folienverbund, enthaltend die Ver- 

5 fahrensschritte: Herstellung des Folienverbundes aus mehreren Folien oder 
Schichten mittels eines Kaschier- und/oder Extrusionsprozesses, Bedruckung der 
Folien oder des Folienverbundes sowie Beschichtung wenigstens einer freiliegen- 
den Oberflache des Folienverbundes mit einem Siegellack. Die Erfindung betrifft 
ferner eine Vorrichtung zur Herstellung des Folienverbundes und die Verwendung 

10 des Folienverbundes. 

Die Herstellung von Folienverbunden mit Bedruckung und Siegelschichten ge- 
schieht heute in der Regel in mehreren voneinander getrennten Verfahrensschritten 
und Vorrichtungen. 

Die Folien werden beispielsweise in einem Kaschierwerk zu einem Folienverbund 
15 zusammengefuhrt. Der Klebstoff wird in der Regel mittels eines Walzauftragyerfah- 
rens auf die Folien aufgetragen und die Folien anschliessend zu einem Folienver- 
bund kaschiert. In einem nachfolgenden Verfahrensschritt wird der Folienverbund in 
einer Druckanlage bedruckt. Die Bedruckung erfolgt beispielsweise mittels Tief- 
druck oder Offset-Druck. Enthalt der Folienverbund einen Konterdruck, so werden 
20 die Folien bereits vor dem Kaschiervorgang in einer Druckanlage mit einem Kon- 
terdruck versehen. 

Der bedruckte Folienverbund wird nachfolgend in einer Lackieranlage mit Lack- 
schichten versehen, welche beispielsweise Druckuberlacke oder Siegelschichten 
sein konnen. Der Lackauftrag geschieht beispielsweise mittels Walzbeschichtung, 
25 Tauchbeschichtung oder Dusenbeschichtung. 

Die Folien werden zur Ausfuhrung der Beschichtungen jeweils von Coils, d.h. Foli- 
enrollen, abgehaspelt und nach Anschluss dieser Verfahrensschritte wieder aufge- 
haspelt und der weiteren Verarbeitung zugefiihrt. Unter Umstanden mussen die 
Folien zur Ausfuhrung der oben genannten Verfahrensschritte mehrmals ab- und 
30 aufgehaspelt und zwischendurch fur die weiteren Verarbeitungsschritte raumlich 
v rschoben werden. 



Die Hersteliung eines bedruckten und Lackbeschichteten Foiienverbundes in ein- 
zelnen getrennten Verfahrensschritten unter Anwendung verschiedener Beschich- 
tungs- bzw. Auftragungs-Technologien ist sehr aufwendig und zeitintensiv. 

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es daher, ein Herstellungsverfahren sowie eine 
5 Vorrichtung vorzuschlagen, bei welchem die oben genannten Nachteile vermied n 
werden konnen. 

Die Aufgabe wird dadurch gelost, dass der Kaschierprozess und/oder der Extrusi- 
onsprozess, die Bedruckung und die Siegeliackbeschichtung inline an einzelnen 
Stationen einer gemeinsamen Produktionsvorrichtung erfolgen, wobei die Bedruk- 
10 kung und die Siegeliackbeschichtung an Beschichtungsstationen mittels eines 
elektrostatischen Beschichtungsverfahrens erfolgen, in welchem Beschichtungsteil- 
chen elektrostatisch geladen und mittels Transfermitteln durch Anlegen eines elek- 
trischen Feldes auf die zu beschichtende Folienoberflache ubertragen und zu ei- 
nem Beschichtungsfilm aufgeschmolzen und/oder gehartet werden. 

15 Der Folienverbund wird bevorzugt aus zwei Oder mehreren Folien hergestellt, wobei 
wenigstens zwei Folien gegenseitig zu einem Folienverbund kaschiert werden und 
die Kaschierung an einer Kaschierstation der Produktionsvorrichtung mittels eines 
elektrostatischen Beschichtungsverfahrens erfolgt, in welchem Beschichtungsteil- 
chen elektrostatisch geladen und mittels Transfermitteln durch Anlegen eines elek- 

20 trischen Feldes auf die zu beschichtende Folienoberflache ubertragen und zu ei- 
nem, eine KJebstoffschicht ausbildenden Beschichtungsfilm aufgeschmolzen 
und/oder gehartet werden. 

Die Siegeliackbeschichtung ist ein Kaltsiegel- und besonders bevorzugt ein Heiss- 
slegellack. 

25 Die Hartung der Beschichtungen ist bei chemisch vemetzenden Beschichtungssy- 
stemen von Bedeutung. Bei Beschichtungsmaterialien aus thermoplastischen 
Kunststoff (z.B. Schmelzkleber, Hotmelts) ist keine Hartung im Qblichen Sinnen 
notwendig. 

Bei Verwendung von aushartenden Beschichtungssystemen kann die Hartung der 
30 mittels eines elektrostatischen Beschichtungsverfahren auf die Folie bzw. den Foli- 
enverbund aufgebrachten Klebstoffschicht/Klebstoffschichten, der Bedruk- 
kung/Bedruckungen, der Druckuberlackschicht und/oder der Siegellackschicht in 
Hartungseinheiten der dazugehorigen Beschichtungsstationen erfolgen. 
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fn bevorzugter AusfCihrung erfolgt die Hartung der vorgenannten Beschichtungen 
inline an einer gemeinsamen, den Beschichtungsstationen nachgeordneten Har- 
tungsstation der Produktionsvorrichtung. 

Die Beschichtungsteilchen bzw. die Beschichtungen konnen bsp. mittels Strahlung, 
5 insbesondere mittels UV-Strahlung (Ultraviolett-Strahlung) Oder EB-Strahlung 
(Eleklronen-Strahlung; Electron Beam) harlendw Beschiuhlungs-SysLeme sein. Die 
Verwendung von UV- Oder EB-hartenden Beschichtungen mittels elektrostatischen 
Beschichtungsverfahren ermoglicht der Einsatz losungsmittelfreier Beschichtungs- 
Systeme. 

10 Bei der erfindungsgemassen Anwendung Strahlungs-hartender Beschichtungs- 
Systemen 1st das fallweise notwendige Aufschmelzen und Formieren der Be- 
schichtungsteilchen auf dem Substrat im Gegensatz zu thermisch hartenden Be- 
schichtungssystemen vom eigentlichen Hartungsprozess entkoppelt. 

Die Strahlungs-hartende Beschichtungs-Systeme, wie UV-hartende oder EB- 
15 hartende Beschichtungssysteme, enthalten sogenannte Initiatoren, z.B. Photoi- 
nitiatoren in UV-hartenden Beschichtungsteilchen, welche bei entsprechendem 
Energiebeschuss z.B, mit UV- oder Elektronenstrahlung aktiviert werden und eine 
sofortige Polymerisierung der Beschichtung bewirken. 

Die Beschichtungs-Partikel werden in bevorzugter Ausfuhrung der Erfindung nach 
20 dem Ubertrag auf das Substrat (Kunststofffolie) in einer sogenannten Heiz-Einheit 
z.B. mittels IR- (Infrarot) Strahlung oder NIR- (nahes Infrarot) Strahlung, insbeson- 
dere mittels beheizten Walzen, auf z.B. 70 - 80°C, erwarmt und aufgeschmotzen. 
Durch das Aufschmelzen wird ein feiner gleichmassiger, auf dem Substrat haften- 
der Rim ausgebildeL Die Heizeinheit ist hierzu jeweils den einzelnen Beschich- 
25 tungsstationen zugeordnet. 

Nach der Obertragung der Beschichtungspartikel und gegebenenfalls nach Erwar- 
men bzw. Aufschmelzen der Beschichtung zu einem feinen Film, folgt bei Strah- 
lungs-hartenden Beschichtungssystemen in einer nachgeordneten Hartungs- 
Station die Fixierung des Aufschmelzproduktes auf das Substrat. Die den Har- 
30 tungsprozess bewirkenden Verkettungsreaktionen werden, wie bereits erwahnt, 
bevorzugt mittels Ultraviolett- Oder Elektronen-Strahlung ausgeldst. 

Die Beschichtungsteilchen bzw. die Beschichtungen, insbesondere Heisssiegel- 
lackbeschichtungen, Bedruckung oder Klebstoffbeschichtungen, konnen jedoch 
auch auf thermoplastischen Kunststoffen basreren, wodurch eine Hartung im ei- 
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gentlichen Sinne entfallt. Di Beschichtungsteilchen werden vielmehr nach der 
Gbertragung vom Transfermedium auf das Substrat wie oben beschrieben zu i- 
nem Beschichtungsfilm aufgeschmolzen und unter Abkuhlung verfestigt. 

Die Produktionsvorrichtung ertthaJt bevorzugt Mittel zur elektronischen Datenverar- 
5 beitung, welch© den gezielten, teilflachigen Auftrag der Bedruckung, der Druck- 
uberlack- und/oder der Siegellackbeschichtung erlauben. Der teilflachige Auftrag 
der Bedruckung erfolgt hierbei unter Ausbildung eines Druckbildes. 

Die Produktionsvorrichtung kann ferner Mittel zur elektronischen Datenverarbeitung 
enthalten, mittels welchen an den einzelnen Beschichtungsstationen die aufzutra- 
10 genden Schichtdicken uberwacht und/oder gesteuert werden konnen. Die genann- 
ten Mittel werden bevorzugt bei der fallweise vorhandenen Kaschierstation, der 
Druckuberlackstation und/oder der Siegellackstation eingesetzt. Die Steuerung der 
aufzutragenden Schichtdicken bzw. des teilflachigen Schichtauftrages geschieht 
bevorzugt mittels Dig'rtaldrucktechnik. 

15 Die Beschichtungsteilchen zur Erzeugung der Kaschier- bzw. Klebstoffschicht kon- 
nen FIQssig- oder Trockenteilchen sein. Sie liegen bevorzugt in fester Form, z.B. 
pulverformig, vor. Die Beschichtungsteilchen konnen beispielsweise Teil eines 
Zweikomponenten-Entwicklersystems mit einem Carrier sein. Die Beschichtungs- 
teilchen konnen auch Teil eines Einkomponenten-Entwicklersystems sein. Die Be- 

20 schichtung erfolgt vorzugsweise vollfachig. 

Die Beschichtungsteilchen der Druckstation sind bevorzugt Trocken- oder Flussig- 
Tonerteilchen. Der Toner kann beispielsweise ein Zweikomponenten-Trockentoner 
bzw. Zweikomponenten-Entwicklersystem mit einem Camer sein. Der Toner kann 
auch ein Einkomponenten-Toner sein. 

25 Das Druckbild besteht zweckmassig aus Bild- und/oder Zeichenmustern, welche 
beispielsweise Zeichenfolgen, Abbildungen, Muster, Raster, Zufallsmuster enthal- 
ten. Das Bild- und/oder Zeichenmuster kann z.B. in Farbe, Schwarz, Weiss Oder 
Grautonen voriiegen. 

Das Bild- und/oder Zeichenmuster basiert zweckmassig auf einer Druckvorlage. Die 
30 Daten der Druckvorlage liegen vorzugsweise als Digitalgrossen vor und werden 
beispielsweise mittels Desktop-Publishing, d.h. mittels Programmen zur Bild- und 
Textverarbertung oder dergl. unter Verwendung von Anlagen zur Elektronischen 
Datenverarbeitung (EDV) rzeugt Oder uberarbeitet. 



Die Daten kdnnen beispielsweise auf einem magnetischen, magneto-optischen 
Oder optischen Speichermedium gespeichert sein. Es ist auch moglich, in Form von 
Analogdaten voriiegende Druckvorlagen unter Einsatz entsprechender Mittel, wie 
EDV-Anlagen und Datenverarbeitungsprogramme (z.B. Scanner-Gerate), elektro- 
5 nisch zu erfassen und mittels eines Analog-Digital-Umsetzers in Digitalsignale um- 
zuwandeln und weiterzuverarbeiten. Die als digitate Grossen voriiegende Daten der 
Druckvorlagen werden zweckmassig uber ein elektrophotographisches Verfahren 
auf die Verpackungsmaterialien reproduziert. 

Farbige Bild- und/oder Zeichenmuster werden zweckmassig durch mehrmalige, 
10 hintereinander in verschiedenen Druckeinheiten der Druckstation durchgefuhrte 
Druckvorgange erzeugt, wobei z.B. bei jedem Druckvorgang ein Toner mrt einer 
entsprechenden Pigmentierung verwendet wird. 

Weiters kOnnen zwei Oder mehrere Druckvorlagen z.B. uber Text- und/oder Bildbe- 
arbeitungsprogramme mittels EDV zu einem vollstandigen Bild- und/oder Zeichen- 

15 muster verarbeitet werden. Neben einer Druckvorlage kann beispielsweise eine 
kontinuieriich, fur jede zu bedruckende Flache wechselnde, oder in anderer Se- 
quenz wechselnde, weitere Druckvorlage einkopiert werden, wobei unter einkopie- 
ren bzw. kopieren die Reproduktion einer zweckmassig in elektronischer Datenform 
voriiegende Druckvorlage zu verstehen ist. Dies ermoglicht, beispielsweise Serien- 

20 nummem, Druckmuster- Oder farbunterschiedliche Verpackungsmaterialien fur Ein- 
zelverpackungen und dergl., in einem Arbeitsgang zu fertigen. Eine Druckvorlage 
kann ein- und/oder mehrfach reproduziert werden. 

Die Druckvorlagen kOnnen durch digitate Aufbereitung unter Verwendung entspre- 
chender Datenverarbeitungsprogramme mit Hilfe von EDV beinahe uneinge- 
25 schrankt bearbeitet und geandert werden. 

Das der Foliendurchlaufanlage rollenformig angelieferte Verpackungsmaterial kann 
auch einen mittels eines der vorgenannten klassischen Druckverfahren hergestell- 
ten Vordruck oder Basisdruck enthalten. 

Die Beschichtungsteilchen zur Erzeugung einer Druckuberlack- und/oder Siegel- 
30 lackbeschichtung konnen als Flussig- oder Trockenteilchen voriiegen. Sie liegen 
bevorzugt in fester Form, z.B. pulvarformig bzw. als Pulverlack vor. Druckuberlacke 
und insbesondere Heisssiegellacke liegen bevorzugt als Pulverlacke vor, wobei der 
Heisssiegellack besonders bevorzugt ein schmelzfahiger Thermoplast-Kunststoff 
ist. Der Kaltsiegellack wird bevorzugt in Form von Flussigteilchen aufgebracht. 



Die Beschichtungsteilchen konnen beispielsweise Teil ein s Zweikomponenten- 
Entwicklersystems mit einem Carrier sein. Die Beschichtungsteilchen konnen auch 
Teil eines Einkomponenten-Entwicklersystems sein. Die Beschichtungsteilchen 
sind bevorzugt pigmentfrei Oder solcherart pigmentiert, dass die daraus erzeugte 
5 Lackschicht wenigstens durchscheinend ist und eine darunter liegende Bedruckung 
sichtbar bleibt. 

Der Folienverbund kann lediglich eine Siegellackbeschichtung oder sowohl eine 
Druckuberiack-, auch Schutzlack genannt als auch eine Siegellackbeschichtung 
aufweisen. Der Folienverbund kann z.B. auf der zu siegelnden Seite eine Siegel- 

10 lackbeschichtung und auf der gegenuber liegenden freien Seite eine Bedruckung 
und darauf angeordnet einen Druckuberiack aufweisen. Der Folienverbund kann 
femer auf derselben freien Seite sowohl eine teilfiachige Siegellackbeschichtung im 
Bereich der Slegelflachen als auch einen teitftachigen Druckuberiack im Bereich der 
Druckbilder in Kombination aufweisen. Femer kann die Siege Ischicht auch auf der 

15 freien Oberflache des Druckuberiackes angeordnet sein. 

Die Siegellackbeschichtung ist bevorzugt gezielt teilflachig im Bereich der Siegel- 
flachen aufgetragen. Die Druckuberlackbeschichtung ist vorzugsweise gezielt 
teilflachig im Bereich des Druckbildes aufgetragen. Der Druckuberiack ist zweck- 
massig durchscheinend bzw. teilweise oder vollstandig transparent. Die Dicke der 
20 Siegellack- bzw. der Druckuberlackbeschichtung kann 7 - 100 jim und insbesonde- 
re 10 - 50 um betragen. 

Die Druckuberiack- und/oder Siegellackbeschichtung werden zweckmassig durch 
den EJnsatz von elektronischen Datenverarbeitungsmitteln, wie Bildverarbeitungs- 
mitteln, unter Ausbildung eines Bildmusters teilflachig auf die Folien aufgetragen. 

25 Das Bildmuster basiert zweckmassig auf einer Druckvorlage. Die Daten der Druck- 
voriage liegen vorzugsweise als Digitalgrossen vor. Die Aufbereitung, Bearbeitung 
und das Speichern des Bildmusters kann analog den Bild- und Zeichenmuster von 
Druckvorlagen zur Erzeugung einer Bedruckung geschehen. Die dazugehorig 
vorangehende Offenbarung trifft entsprechend auch auf Bildmuster fur teilflachige 

30 Druckuberiack- bzw Siegellackbeschichtungen zu. Die Bildmuster werden hierbei 
ebenfalls bevorzugt mittels eines elektrophotographischen Verfahrens erzeugt. 

Auf Basis eines Strahlungs-hartenden, wie z.B. UV- oder EB-hartenden, Beschich- 
tungssystem aufgebrachte DruckQberlacke weisen ein ausgezeichnete Haftung 
auf dem Substrat und der Bedruckung auf. Der Druckuberiack ist vorzugsweis erst 
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ab einer Temperatur von 200°C und mehr wieder aufschmelzbar und bleibt bei ei- 
ner durch Heisssiegelung oder Sterilisation erfolgten Erwarmung des Verpak- 
kungsmaterials stabil, so dass die darunter liegende Bedruckung vor Beschadigung 
geschutzt ist. 

5 In Ausfuhrung des Verfahrens warden wenigstens zwei Folien oder Folienverbunde 
von einer Rolle abgewickelt und der Kaschierstation der Produktionsvorrichtung 
zugefuhrt. In der Kaschierstation wird eine oder beide zu kaschierende freie Ober- 
flache der Folien oder Folienverbunde mittels eines elektrostatischen Beschich- 
tungsverfahrens mit einem Klebstoff beschichtet. Der Klebstoff wird vorzugsweise 

10 an einer der Beschichtungseinheit nachgeordneten Heiz-Einheit zu einem Kleb- 
stofffiim aufgeschmolzen und gegebenenfalls gehartet Anschliessend werden die 
Folien zu einem Foiienverbund zusammengefuhrt und miteinander verklebt, wobei 
die Kiebstoffschicht unter Abkuhlung verfestigt wird. 

Es ist denkbar, dass der produzierte Foiienverbund noch mit einer oder mehreren 
15 weiteren Folien oder Foiienverbunden in einer oder mehreren weiteren Kaschier- 
stationen kaschiert wird. Ferner ist auch denkbar das anstelle des Kaschiervorgan- 
ges eine weitere Schicht in einer Extrusionsstation auf eine zuvor von einer Rolle 
abgewickelte Foiie oder Foiienverbund aufextrudiert wird. 

In einer der Kaschier- oder Extrusionsstation nachfolgenden Druckstation wird der 
20 Foiienverbund ein- oder beidseitig ein- Oder mehrfarbig bedruckt. Die Druckstation 
kann in Substationen, das heisst in einzelne Druckeinheiten, aufgeteilt sein, in wel- 
chen einzelne Druckfarben nacheinander inline aufgebacht und zu einem Farbbild 
kombiniert werden. 

Soli der Foiienverbunden einen Konterdruck enthalten, so werden die Folien oder 
25 Folienverbunde in einer der Kaschierstation bzw. Extrusionsstation vorgeordneten 
Druckstation mit einem Konterdruck versehen. 

Der bedruckte Foiienverbund wird nachfolgend in der Siegellackstation einseitig 
voll- oder teilflachig mit einem Siegeliack beschichtet. Die bedruckte Seite, welche 
vorzugsweise der gegenOberliegenden freien Seite entspricht, kann ferner voll- 
30 oder teilflachig mit einem Druckuberlack beschichtet werden. Die Siegellackstation 
kann uberdies auch vor der Druckstation angeordnet sein. 

Der Beschichtungseinheit der Druckuberlack- und/oder Siegellackstation ist bevor- 
zugt eine Heiz-Einheit nachgeordnet, in welcher die Beschichtung, insbesondere 



-8 



die Pulverlackbeschichtung, unter Warmeeinwirkung zu inem an der Folienober- 
flache haftenden gleichmassigen Lackfilm auf geschmolzen und nachfolgend wieder 
verfestigt oder gehartet wird. 

Der erfindungsgemass hergestellte Folienverbund kann aus Monofotien oder mehr- 
5 schichtlgen Folien bzw. Folienverbunden hergestellt sein. Die Folien konnen z.B. 
aus Metall (Metallfolien, Metalldurinschiuhlen), Papier, Kunststoff oder einer Kom- 
bination davon sein. Der Folienverbund kann Materiafschichten aus Papier, Metall 
oder Kunststoff enthalten. Beispiele von Metallfolien als Verpackungswerkstoff sind 
Folien aus Eisen, Stahl, Kupfer und bevorzugt aus Aluminium und selnen Legierun- 
10 gen. 

Geeignete Kunststoffe sind z.B. Polyvinylchlorid (PVC), Polyvinylidenchlorid 
(PVDC), Polyester, Polycarbonate, Polyvinylacetate, Polyolefine und besonders 
Polyethylene (PE), dann auch Polypropylene (PP) und Polyamide (PA). Weitere, 
hier nicht aufgefuhrte Kunststoffe sind ebenfalls denkbar. 

15 Die Dicke des Verpackungsmaterials kann beispielsweise von 5 urn bis 1000 um 
betragen. Zweckmassig sind Dicken von 15 bis 200 iim. Die Folien bzw. der Foli- 
enverbund kann auch Bamereschichten, z.B, keramische DOnnschichten, enthaJ- 
ten. 

Die Erfindung betrifft auch eine Produktionsvorrichtung zur Herstellung eines mehr- 
20 schichtigen Folienverbundes. Die erfindungsgemasse Produktionsvorrichtung um- 
fasst eine Foliendurchlaufproduktionsanlage mit einem Abwickel- und Aufwickelsy- 
stem zum Ab- und Aufwickeln der als Rollenmaterial vorliegenden Folien. 

Die Produktionsvorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass sie wenigstens eine 
Kaschier- und/oder Extrusionsstation zur Herstellung eines mehrschichtigen FoJien- 
25 verbundes, wenigstens eine Druckstation und wenigstens eine Siegellackstation 
enthalt, und die einzelnen Stationen als integrale Module der Produktionsvorrich- 
tung inline angeordnet sind, wobei die Druckstation und die Siegellackstation Mittel 
zur Beschichtung der Folien oder des Folienverbundes mittels eines elektrostati- 
schen Beschichtungsverfahrens enthalten. 

30 Die Mittel zur elektrostatischen Beschichtung enthalten zweckmassig Mittel zur 
elektrostatischen Aufladung der Beschichtungsteilchen und Mittel zum Transferie- 
ren der lektrostatisch geladenen Beschichtungsteilchen auf die zu beschichtende 
Folienoberflache (Substrat). 



Die Mlttel zum Transferieren der elektrostatisch geladenen Beschichtungsteilchen 
umfassen vorzugsweise eine rotierbare Transferwalze oder Transf rband, auf wel- 
che die elektrostatisch geladenen Beschichtungsteilchen mittels elektrostatischen 
Kraften aufgebracht werden, sowie Mittel zum Anlegen eines elektrischen Feldes 

5 zur Ubertragung der elektrostatisch geladenen Beschichtungsteilchen von der 
Transferwalze oder Transferband auf die zu beschichtende Folienoberflache. 
Die Ubertragung der Beschichtungsteilchen auf die Folienoberflache geschieht be- 
vorzugt mittels eines Verfahrens nach der sogenannten EMB-Technologie {Elektro- 
Magnetic Brush Technology), wie sie insbesondere bei Zweikomponenten- 

10 Entwicklersystem zum Einsatz kommt Ein sogenannter Carrier besteht hier aus 
ferromagnetischen Teilchen, wobei die Beschichtungsteilchen durch triboelektri- 
sche Krafte an den Carrier gebunden werden. Das aus dem Carrier und den daran 
haftenden Beschichtungsteilchen bestehende Entwickier-System wird uber eine 
rotierende der Transferwalze oder Transferband gegenuberliegende Magnetwalze 

15 aufgetragen. Durch die zwischen der Magnetwalze und dem Carrier wirkenden ma- 
gnetischen Krafte wird das Entwickier-System kettenformig an die Magnetwalze 
gezogen und bildet eine bOrstenartige Anordnung, auch Magnetburste genannt, 
aus. Die Magnetburste Qberstreicht die Transferwalze und erzeugt einen soge- 
nannter Bursten-Effekt, durch welchen die Beschichtungsteilchen mit Hilfe elek- 

20 trostatischer Krafte auf die elektrisch geladene Oberflache der Transferwalze 
uberfuhrt werden. 

Im Ubertragungsschritt werden die Beschichtungsteilchen, z. B. mittels Koronaent- 
ladungen, von der Transferwalze direkt oder indirekt auf das zu bedruckende Sub- 
strat transferiert. Die Beschichtungsteilchen werden anschliessend, gegebenenfalls 
25 im aufgeschmolzenen Zustand, an das Substrat fixiert. Je nach dem verwendeten 
Beschichtungssystem wird die Beschichtung in einer separaten Hartungsstation 
bzw. -einheiten gehartet. 

In den Beschichtungsstationen und insbesondere in jenen Beschichtungsstationen, 
bei welchen die Folienoberflache gezielt teilflachig beschichtet wird, wird vorzugs- 

30 weise ein elektrophotographisches Beschichtungsverfahren verwendet. In diesem 
Fall ist die Transferwalze zweckmassig als Phototrager ausgebildet und liegt vor- 
zugsweise als Trommel, Walze oder Transferband vor. Der Phototrager ist an sei- 
ner Oberflache mit einem Photoleiter beschichtet. An einer Koronaentladungsstati- 
on wird die photoleitende Oberflachenschicht des Phototragers in Dunkelheit 

35 gleichmassig aufgeladen. Die photoleitende Schicht wird einer das Druckbild als 
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Belichtungsmuster wiedergebenden Lichtquelle ausgesetzt, wobei der belichtete 
Tell der photoleitenden Schicht errtladen wird. Ein dem Druckbild _ntsprechndes 
Ladungsbild entsteht. 

Im Entwlcklungsschritt werden die elektrostatisch geladenen Beschiehtungsteilchen 
5 auf das Ladungsbild ubertragen, wobei die der Ladung der photoleitenden Schicht 
entgegengesetzt geladenen Beschiehtungsteilchen durch die wirkenden elektrosta- 
tischen Krafte unter Wiedergabe des Druckbildes auf das Ladungsbild auf dem 
Phototrager gezogen werden. Die Beschiehtungsteilchen werden hemach uber 
elektrostatische Anziehung vom Phototrager direkt oder indirekt auf das Substrat 
10 ubertragen. 

Unter einem elektrophotographischen Verfahren fallen definitionsgemass unter an- 
derem direkte und indirekte elektrophotographische Verfahren, wie z.B. die Xero- 
graphie, wobei bevorzugt ein indirekters elektrophotographisches Verfahren. insbe- 
sondere ein Xerographie-Verfahren, angewendet wird. 

15 Die Beschichtungsstationen enthalten bevorzugt Mittel zur eiektronischen Daten- 
verarbettung zwecks Uberwachung und/oder Steuerung eines teiiflachigen Schicht- 
auftrages und/oder zur Oberwachung und/oder Steuerung der Schichtdicken. Ins- 
besondere die Druckstation enthalt zweckmassig Mittel zur Bildverarbeitung sowte 
Mittel zum gezielten teiiflachigen Auftrag der Beschiehtungsteilchen. 

20 Die Bildverarbeitungsmittel umfassen bevorzugt Mittel zur eiektronischen Daten- 
verarbeitung (EDV), wie Bild- und/oder Textverarbeitungsprogrammen zur Herstel- 
lung von Bild und/oder Zeichenmuster in Form einer Druckvorlage. Die Druckvorla- 
ge liegt bevorzug in Digitalform vor. 

Der Produkfionsvomchtung kdnnen fallweise noch weitere Verarbeitungseinheiten 
25 nachgeordnet sein. Die Produktionsvorrichtung kann z.B. eine nachgeordnete 
Schneidstation oder Vomchtungen zur maschinellen Verpackung enthalten. 

Der erfindungsgemass hergestellte Folienverbund wird bevorzugt verwendet zur 
Herstellung von siegelbaren Verpackungen, insbesondere Beutelverpackungen, 
wie Rachbeutel, Bodenbeutel, Standbeutel, Tuten, Kissenverpackungen, Taschen, 
30 Sacke. Femer kann der Folienverbund auch verwendet werden zur Herstellung von 
Warentragem, Schachteln, Bodenteile von DurchdrQckpackungen, Biisterpackun- 
gen oder Deckelmaterialien fur Gefasse Oder Warentrager. 
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Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft und mit Bezug auf die beilfegenden 
Zeichnungen naher erlautert. Es zelgen: 

Fig. 1 : eine schematische Darstellung einer erfindungsgemassen Produktionsvor- 
richtung zur Herstellung elnes Verpackungsmaterials; 
5 Fig- 2: einen Querschn'rtt durch *in erfinriungsgemass hergestelltes Verpak- 
kungsmaterial. 

Die Produktionsvorrichtung 10 enthalt eine Abwickelvorrichtung, eine Kaschierstati- 
on 1. eine Druckstation 2, eine Druckuberiackstation 3, eine Siegellackstation 4, 
eine Hartungsstation 5 und eine dieser nachgeordneten Aufwickelstation (siehe Fig. 

10 1). Die Abwickelvorrichtung enthalt zwei Folienrollen 8a, 8b, von welchen eine erste 
und zweite bahnformige Folie oder Folienverbund 9a, 9b abgehaspelt und kontinu- 
ieriich der Kaschierstation 1 zugefGhrt werden. In der Kaschierstation 1 wird die 
erste Folie 9a mittels eines elektrostatischen, vorzugsweise elektrophotographi- 
schen Verfahrens, mit einem Webstoff beschichtet, wobei der Klebstoff nach sei- 

15 nem Auftrag auf die Folienbahn zu einem Klebstofffilm aufgeschmolzen und die 
beiden Folien 9a, 9b anschliessend kaschiert werden. 

Der Folienverbund wird nachfolgend durch eine Druckstation 2 gefuhrt, in welcher 
mittels eines elektrophotographischen Verfahrens eine Bedruckung auf eine freie 
Oberflache des Folienverbundes aufgebracht wird. Der Folienverbund kann auch 
20 beidseitig bedruckt werden. Die Bedruckung kann in einem oder mehreren Teil- 
schritten mit einem oder mehreren Tonern mit unterschiedlicher Pigmentierung auf- 
getragen werden. Je nach Anzahl Druckschritte kann die Druckstation eine oder 
mehrere Druckeinheiten 1 8 enthalten. 

Die auf die Folie aufgetragenen Tonerschichten werden an einer nachgeordneten 
25 Heiz-Station (nicht gezeigt) zu einem auf der Folienoberflache haftenden Film ge- 
schmolzen und anschliessend verfestigt. 

Im Anschluss an die Bedruckung wird der Folienverbund durch die der Druckstation 
2 nachgeschalteten Druckuberiackstation 3 gefuhrt. In dieser wird ein Druckuber- 
lack voll- oder teilfiachig auf die bedruckte Oberflache des Folienverbundes aufge- 
30 tragen. 
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An die Druckuberlackstation 3 schliesst die Si gellackstation 4 an, in welch r auf 
der der Bedruckung gegenuberliegenden freien Oberflache eine Siegellackbe- 
schichtung, insbesondere eine Heisssiegellackbeschichtung, teil- Oder vollflachig 
aufgetragen wird. 

5 Der Auftrag der Lackschichten an den beiden Lackierstationen 3, 4 geschieht mit- 
tels eines elektrostatischen, vorzugsweise elektrophotographischen Verfahrens. 
Den Lackierstationen 3, 4 sind femer jeweils Heizeinheiten (nicht gezeigt) zugeord- 
net, in welchen die Lackbeschichtung zu einem auf der Folienoberflache haftenden 
Lackfilm geschmolzen und anschliessend verfestigt wird. 

10 Die Klebstoffschicht, die Bedruokung sowie die DruckQberlackbeschichtung sind 
mittets UV- Oder EB-Strahlung hartende Beschichtungen und werden im Anschluss 
an die Beschichtungsschritte an einer gemeinsamen Hartungsstation 5 mittels UV- 
oder Elektronenstrahtung gehartet. 

Der fertige Folienverbund 7 wird anschliessend zur weiteren Verarbertung wieder 
15 auf eine Folienrolle 6 aufgehaspelt. 

In geanderter Ausfuhrung des BeispieJs kann jede Beschichtungsstation an Stelle 
einer gemeinsamen Hartungsstation 5 jeweils eine Hartungseinheit enthalten, so 
dass jede aufgetragene Schicht einzein mittete UV- oder Elektronenstrahlung ge- 
hartet wird. 

20 Ein mittels erfindungsgemassen Verfahren hergestellter Folienverbund 1 1 gemass 
Rg. 2 enthalt eine erste Folie 15 und eine zweite Folie 17, welche gegenseitig uber 
eine Klebstoffschicht 16 kaschiert sind. Auf einer ersten freien Oberflache des Foli- 
enverbundes 11 ist eine Bedruckung 12 aufgebracht. Uber die Bedruckung ist ein 
DruckOberlack 13 aufgetragen. 

25 Auf der der Bedruckung 12 gegenuber liegenden freien Oberflache des Folienver- 
bundes 11 ist eine Siegeliackschicht 14 aufgetragen. Die Siegellackschicht 14 kann 
partiell an den eigentlichen Siegefflachen oder vollflachig auf dam gesamten Foli- 
enverbund 1 1 aufgetragen sein. 
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Anspruch 



Verfahren zur Herstellung eines Verpackungsmaterials aus einem flexiblen, 
mehrschichtigen Folienverbund, enthaltend die Verfahrensschritte: Herstellung 
des Folienverbundes aus mehreren Folien oder Schichten mittele eines Ka- 
schier- und/oder Extrusionsprozesses, Bedruckung der Folien oder des Folien- 
verbundes sowie Beschlchtung wenigstens einer freiliegenden Oberflache des 
Folienverbundes mit einem Siegellack, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Kaschierprozess und/oder der Extrusionsprozess, die Bedruckung (12) und 
die Siegellackbeschichtung (14) inline an einzelnen Stationen einer gemeinsa- 
men Produklionsvorrichtung (10) erfolgen, wobei die Bedruckung (12) und die 
Siegellackbeschichtung (14) an Beschichtungsstationen (2, 4) mittels eines 
eleklrostatischen Beschichtungsverfahrens erfolgen, in welchem Beschich- 
tungsteilchen elektrostatisch geladen und mittels Transfermitteln durch Anlegen 
eines elektrischen Feldes auf die zu beschichtende Folienoberflache Obertra- 
gen und zu einem Beschichtungsfilm aufgeschmolzen und/oder gehartet wer- 
den. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der flexible Folien- 
verbund aus zwei oder mehreren Folien hergesteilt wird, wobei wenigstens 
zwei Folien gegenseitig zu einem Folienverbund kaschiert werden und die Ka- 
schierung an einer Kaschierstation (1) der Produktionsvorrichtung (10) mittels 
eines elektrostatischen Beschichtungsverfahrens ©rfolgt, in welchem Be- 
schichtungsteilchen elektrostatisch geladen und mittels Transfermitteln durch 
Anlegen eines elektrischen Feldes auf die zu beschichtende Folienoberflache 
ubertragen und zu einem Beschichtungsfilm aufgeschmolzen und/oder gehartet 
werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die freiliegende Oberflache des mehrschichtigen Folienverbundes bedruckt wird 
und die Produktionsvorrichtung (10) eine Druckuberiackstation enthalt und auf 
die auf der frei liegenden Oberflache des Folienverbundes aufgebrachte Be- 
druckung ein transparenter oder durchscheinender Druckuberlack aufgebracht 
wird, wobei der Druckuberlack mittels eines elektrostatischen Beschichtungs- 
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verfahrens aufgebracht wird, in weichem Beschichtungsteilchen elektrostatisch 
geladen und mlttels Transfermittefn durch Anlegen eines elektrischen Feldes 
auf die zu beschichtende Folienoberflache Qbertragen und zu einem Beschtch- 
tungsfilm aufgeschmolzen und/oder gehartet warden. 

5 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Kaschier-Beschichtung, die Bedruckung, die Druckuberiackbeschichtung 
und/oder die Siegellackbeschichtung in den dazugehdrigen Beschichtungssta- 
tionen ausgehartet werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
10 die Hartung der Kaschier-Beschichtung, der Bedruckung, der Druckuberiackbe- 
schichtung und/oder der Siegellackbeschichtung inline an einer gemeinsamen, 
den Beschichtungsstationen (1, 2, 3, 4) nachgeordneten Hartungsstation (5) 
der Produktionsvorrichtung (10) erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
15 die Kaschier-Beschichtung, die Bedruckung, die Druckuberiackbeschichtung 

und/oder die Siegeirackbeschichtung mittels Strahlung, vorzugsweise mittels 
UV- Oder EB-Strahlung, hartende Beschichtungs-Systeme sind. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche. 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Beschichtungen an der Kaschierstation (1), der Druckstation (2), der Druck- 

20 uberlackstation (3) und/oder der Siegellackstation (4) mittels eines EMB- 
Verfahrens unter Verwendung eines Zweikomponenten-Entwicklersystems er- 
foigen. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Beschichtungen an der Kaschierstation (1), der Druckstation (2), der Druck- 

25 uberfackstation (3) und/oder der Siegeliackstation (4) mittels eines eiektropho- 
tographischen Verfahrens erfolgen. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Beschichtungsteilchen der Druckstation (2) Trocken- Oder Flussig-Tonerteil- 
chen sind und die Tonerteilchen unter Einsatz von elektronischen Datenverar- 

30 beitungsmitteln, wie Bildverarbeitungsnrtitteln, unter Ausbildung eines Druckbil- 
des teilflachig auf die Folien aufgetragen werden. 



10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Beschichtungsteilchen des Druckuberlackes (13) und/oder der Siegellack- 
beschichtung (14) in Form eines Pulverlacks vorliegen. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Siegellackbeschichtung (14) ein Kalt- oder Heisssiegellack ist. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Siegellackbeschichtung (14) unter Verwendung von elektronischen Daten- 
verarbeitungsmitteln teilflachig auf den zu siegelnden Flachenabschnitten des 
Verpackungsmaterials aufgetragen wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Druckuberlackbeschichtung (13) unter Verwendung von elektronischen 
Datenverarbeitungsmitteln teilflachig auf den bedruckten Flachenabschnitten 
des Verpackungsmaterials aufgetragen wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
die aufzutragenden Schichtdicken der Kaschierschicht, des Druckuberlackes 
und/oder der Siegelschicht durch Mittel zur elektronische Datenverarbeitung 
gesteuert werden. 

15. Produktionsvorrichtung (10) zur Herstellung eines mehrschichtigen Folienver- 
bundes gemass dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, wobei die 

> Produktionsvorrichtung (10) eine Foliendurchlaufproduktionsanlage mit einem 
Abwickel- und Aufwickelsystem zum Ab- und Aufwickeln der als Rollenmaterial 
vorliegenden FoJien Oder Folienverbunde (9a,9b,7) umfasst, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Produktionsvorrichtung (10) wenigstens eine Kaschier- (1) und/oder Extru- 
5 sionsstation zur Herstellung eines mehrschichtigen Folienverbundes, wenig- 
stens eine Druckstation (2) und wenigstens eine Siegellackstation (4) enthalt, 
und die einzelnen Stationen als integrale Module der Produktionsvorrichtung 
(10) inline angeordnet sind, wobei die Druckstation (2) und die Siegellackstation 
(4) Mittel zur Beschichtung der Folien oder des Folienverbundes mittels eines 
o elektrostatischen Beschichtungsverfahrens enthalten. 



10 



15 



-16- 



16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Produktions- 
vonichtung erne Kaschierstation (1) enthalt und die Kaschierstation (1) Mittel 
zur Beschichtung der Folien mittels eines elektrostatischen Beschichtungsver- 
fahrens enthalt 

5 17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Mittel zur elektrostattschen Beschichtung Mittel zur elektrostatischen 
Aufladung von Beschichtungsteilchen und Mittel zum Transferieren der eJek- 
trostatisch geiadenen Beschichtungsteilchen auf die zu beschichtende Folien- 
oberflache enthaiten. 

10 18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum 
Transferieren der elektrostatisch gefadenen Beschichtungsteilchen eine 
Transferwalze Oder ein Transferband, auf welche die elektrostatisch gefadenen 
Beschichtungsteilchen mittels elektrostatischen Kraften aufgebracht werden, 
und Mittel zum Anlegen eines elektrischen Feldes zur Obertragung der elek- 

15 trostatisch geiadenen Beschichtungsteilchen von der Transferwalze oder 
Transferband auf die zu beschichtende Folienoberflache enthaiten. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kaschierstation (1), der Druckstation (2), der Druckuberlackstation (3) 
und/oder der Siegellackstation (4) Mittel zur elektronischen Datenverarbeitung 

20 zum gezielten Auftrag und Steuerung eines teilflachigen Schichtauftrages 
und/oder zur Steuerung der Schichtdicken zugeordnet sind. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Beschichtungsteilchen der Druckstation (2) ein Fest- oder Flussigtoner 
ist, und der Druckstation (2) Mittel zur Bildverarbeitung und Mittel zum gezielten 

25 teilflachigen Auftrag des Toners in Form eines Druckbildes zugeordnet sind. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Druckuberlackstation (3) und/oder der Siegellackstation (4) Mittel zur 
Bildverarbeitung und Mittel zum gezielten teilflachigen Auftrag von Beschich- 
tungsteilchen zugeordnet sind. 

30 22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 21 , dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bildverarbeitungsmittel Mittel zur elektronischen Datenverarbeitung 
(EDV), wie Bild- und/oder Textverarb rtungsprogramme zur Herstellung von 
BiJd und/oder Zeichenmuster in Form einer Druckvorlage enthalt, wobei die 
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Daten der Druckvorlage in digitaler Form voriiegen und die Beschichtungssta- 
tionen (2, 3, 4) Mittel zur Beschichtung der Folien oder Folienverbundes mrttels 
eines elektrophotographischen Verfahrens enthalten. 

23 Vorrichtung nach einem der AnsprQche 15 bis 22, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kaschierstation (1), die Druckstation (2). die Druckuberlackstation (3> 
und/oder die Siegellackstation (4) jeweils eine Heizeinheit zum Aufschmelzen 
der Beschichtung enthalten. 

24 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kaschierstation (1), die Druckstation (2), die Druckuberlackstat.cn (3) 
und/oder die Siegellackstation (4) jeweils eine Hartungseinheit zum Ausharten 
der Beschichtung enthalten. 

25 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Produktionsvorrichtung (10) eine den Beschichtungsstatoonen (1, 2, 3, 
4) nachgeordnete gemeinsame Hartungsstation (5) enthalt 

15 26 Vorrichtung nach einem der AnsprQche 24 bis 25, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Hartungsstation (5) oder HartungseinheKen mit UV-. oder EB- 
Strahlung arbeiten. 

27 Verwendung eines Folienverbundes (7) hergestellt nach dem Verfahren ge- 
mass Anspruch 1, zur Herstellung von siegefbaren Verpackungen, insbesonde- 
20 re Beutelverpackungen, wie Flachbeutel, Bodenbeutel, Standbeutel, TQten, 
Kissenverpackungen, Taschen, Sacke, WarentrSger, Schachteln, Bodenteile 
von Durchdruckpackungen, Blisterpackungen, Deckelmaterialien fur Gefasse 
oderWarentrager. 
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Zusamm nfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur HerstelJung eines flexiblen Folienverfcundes 
(7) aus zwei oder mertreren Folien (9a,9b) fur Verpackungsmaterialen, wobei we- 
nigstens zwei Folien (9a,9b) gegenseitig zu einem Folienverbund kaschiert werden 

5 und die Folien oder der Folienverbund bedruckt und wenigstens eine freiliegende 
Oberflache des Folienverbundes mit einer Siegellackbeschichtung (14) versehen 
wird. Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die Kaschierung (16), die Be- 
druckung (12) und die Siegellackbeschichtung (14) der Folien oder des Folienver- 
bundes inline an einzelnen Beschichtungsstationen (1 , 2, 4) einer Produktionsvor- 

10 richtung (10) mittels eines elektrostatischen Beschichtungsverfahrens erfolgt, wobei 
Beschichtungsteilchen elektrostatisch geladen und mittels Transfermitteln durch 
Anlegen eines' elektrischen Feldes auf die zu beschichtende Folienoberflache 
Qberlragen und zu einem Beschichtungsfilm aufgeschmolzen und/oder gehartet 
werden. 

15 
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